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(g) Verfahren zur Herstellung hochfester Normteile aus Kaltstauchstahl 

Die Erfindung betrifft eine spezielle Herstellungstechno- 
logie f Or Normteile erhohter Festigkeit, wobei der Walzdraht 
aus der Verformungswarme durch gesteuerte Abkuhlung 
thermisch vorverfestigt und durch eine nachgeschaltete, auf 
die nach dem Walzen erreichte Festigkeit abgestimmte 
Kaltumformung eine solche Verfestigung erh3lt, daS die 
Normteile nach dem Stauchen standardgerechte fur hohere 
Festigkeitsanspruche ohne die sonst ubliche SchluRvergu- 
tung erfullen. 
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grfindungsansprucfa. 

V Verfahren zur Herstelliing hochf ester Bormteile aus 

Kaltstauchstah.1, dadurch gekennzeicfanet , daB ein 

Stahl mit einem Eohlenstoff gehalt unterhalb der eutek- 

toiden Zusammensetzung mit geringen Gehalten an Mangan, 

Chrom und ggf . Bor aus der Walzhitze an seiner Ober- 

flache bis unter die HL-Eemperatur abgekiihlt, zu 

s 

Ringen gehaspelt, der in der Randzone gebildete Marten- 
sit durch. die Kemwarme angelassen, anschlieBend durch 
Kaltziehen mit Umf ormgraden zwischen 10 und 20 % ver- 
formt und durch Kaltstauchen zu Tformteilen verarbeitet 
wird. 
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Verfahren zur Herstellung hochf este* ITormteile aus 
Kalt stauehstahl 

Die Erfindung betrifft ein spezielles technologisches Ver- 
fahren zur Herstellung hochf ester ITormteile aus Kalt- 
stauchstahl, Mit diesem Verfahren konnen Uormteile fur 
hohere F estigkeit sklassen hergestellt werden, deren me- 
chanische Eigenschaften den geltenden Standards fur ver- 
giitete ITormteile entsprechen. 

Es ist bekannt, hochfeste ITormteile aus un- oder niedrig- 
legierten Stahlen herzustellen, wobei das Halbzeug in fol- 
genden Verfahrensschritten zum Endprodukt verarbeitet wird* 

- Walzen 

- Kaltziehen (im Zustand "kaltgezogen" Oder 

kaltgezogen - gegltiht - kaltgezogen) 

- kaltpressen Oder kaltstauchen 

- warmebehandeln (Hart en und Anlassen) 

Fachteiligt bei diesem Verfahren ist, dafl es neben einem 
hohen technischen und technologischen Aufwand fur die 
Verformung auch einen hohen Energieeinsatz bei der Warme- 
behandlung erfordert, urn die hohe Endf estigkeit zu er- 
reichen. 

Urn die abschlieBende Tarmebehandlung einzusparen und den- 
noch die hohe Endf estigkeit zu erreichen ist es weiterhin 
bekannt bei der Kaltumf ormung des Walzdrahtes Umf ormgrade 
von 50 - 60 % anzuwenden, was einem 3 - * maligen Kalt- 
ziehen entspricht, Der Nachteil dieses Verfahrens besteht 
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darin, daB neben einem hohen Zeitaufwand durch die extrem 
hohen Kaltumf ormgrade jede Form der Materialinhomogenitat 
im Bereich der Oberf lache zu Oberf lachenf ehlern fiihrt. 
D. h«, daB zur Erreichung der erf order lichen hohen Obex*- 
f lachengute ein uberdurchschnittlicher Bearbeitungs- und 
Friif auf wand am zu bearbeitendem Halbzeug erforderlich ist. 

AuBerdem ist es bekannt, Bolzen hoherer Festigkeit in der 
Weise herzustellen, daB in einem Walzdraht durch gesteuer- 
te Abkiihlung aus der Walzhitze in der Randzone ein^ zwei- 
bis dreischichtiges Gefuge aus angelassenem Martensit ge- 
bildet wird, wobei auf die Verfahrensschritte "Warmebehan- 
deln ft und H Kaltumf ormen" verzichtet wird. Auch dieses Ver- 
fahren weist beim groBtechnischen Einsatz Nachteile auf, 
weil einerseits der Verf ahrensschritt ft Kaltziehen M zur 
Brreichung einer hohen Oberf lachengute und Einhaltung 
engster MaBtoleranzen unbedingb erforderlich ist, insbe- 
sondere f iir Schrauben mit Dehnschaft trif ft dies zu. An- 
dererseits werden durch eine Kaltverf ormung mit geringen 
Umf ormgraden die Staucheigenschaften des Halbzeugs gun- . 
stig beeinf luBt . AuBerdem miiBte beim Verzicht auf den Ver- 
fahrensschritt "Kaltziehen" der Walzdraht aus der Walz- 
hitze sehr stark abgekiihlt werden, wobei bei diesen nie- 
drigen Temperaturen das Haspeln des Walzdrahtes zu RLngen 
mit groBerem Durchmesser nur schwer beherrschbar ist. 

Die Erfindung bezweckt ein Terfahren zur Herstellung von 
hochf esten Uormteilen zu schaffen, das es gestattet, auf 
den Verf ahrensschritt der SchluBvergutung zu verzicht en 
und damit gleichzeitig den anlagentechnischen und energe- 
tischen Auf wand in der Nonrrteilindustrie zu senken. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Verf ah- 
ren zur Herstellung hochf ester ITormteile durch eine auf die 
Stahlzusammensetzung abgestimmte Kombination von. gesteuerter 
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Abktihlung aus der tfalzhitze einer nachgeschalteten 
Kaltumformung durch Ziehen dem Kaltstauchstahl neben einer 
guten Kaltumformbarkeit hohen Oberflachengiite und MaBhaltig- 
keit, eine zur Erreichung der Endf estigkeit ausreichende 
Vorverf estigung fur den nachfolgenden StauchprozeB zu 
geben. 

BrfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
ein Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt unterhalb der eutek- 
toiden Zusammensetzung mit geringen Gehalten an Blangan, 
Chrom und ggf • Bor aus der Walzhitze an seiner Oberflache 
bis unter die 1/L-Temperatur abgekiihlt, zu itingen gehaspelt, 
der in der Randzone gebildete Martensit durch die Kern- 
warme angelassen, anschlieBend durch Kaltziehen mit Umform- 
graden zwischen 10 und 20 % verf ornrb und durch* Kaltstauchen 
zu Normteilen verarbeitet wird. 

Die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren hergestellten 
Hormteile aus Kaltstauchstahl weisen mechanische Eigen- 
echaften auf , die den in den giiltigen Standards festgelegtem 
Werten fiir hoherf este JTomrfceile entsprechen. 

Ausfuhrungsbeispiel 

Die erfindungsgemaBe Stahlbehandlung erfolgte an zwei 
niedriglegierten untereutektoiden Vergiitungsstahlen aiif der 
Basis Mn-B und Cr-B, die zu AuBensechskantschrauben der 
Abmessung M 12 verarbeitet wurden* Vergleichsmaterial ist 
ein sonst tiblicherweise eingesetzter niedriggekohlter 
Mn-B-Stahl, der nach dem Stauchen auf die erf order liche 
Festigkeit vergtitet wurde. 

Brfindungs- Chemische Analyse Festigkeit nach dem Walzen 
gemafier Stahl C Bffn Cr B R m R p 0,2 Z A 5 
^ . % % % % MPa MPa % % 

1 0,35 1,14 0,23 0,006 700 420 58 2 s 

2 0,37 0,53 0,27 0,005 780 500 67 23 
Vergleichssfcahl 0,17 1,27 0,14 0,005 520 340 -68 30 
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Erfindungs- Pestigkeit hach Pestigkeit nach 

gemafier Stahl dem Stauchen dem Vergiiten 

R R„0,2 Z A,- R m R^O.2 A q 

m p ' 5 m p ' p 

MPa MPa % % MPa MPa % 

1 810 690 52 14,5 

2 860 740 66 14,1. - 

Vergleichsstahl — — - — mind, mind. mind* 

800 64-0 12 



